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MDF-Presstechnoloaie 

Die Erfindung betrifft ein aus Holzpartikeln wie Fasern oder Span 
5 gefertigtes Bauelement. Angegeben wird ein Verfahren zur 
Herstellung des Bauelements. Die Erfindung bezieht sich 
insbesondere auf aus ganz Oder Oberwiegend aus Holzfasern 
gefertigte Platten. 

10 _ Ein Produktionsverfahren fOr die Herstellung einer HoJzfaser-Platte ist 
aus der deutschen Fachzeitschrift HK 1/88, Seifen 74 bis 75, 
..Herstellung von MDF-Platten u , bekannt. Gekochte Hackschnitzel 
werden einem sogenannten Refiner zugefuhrt. Im Refiner werden die 
Holzschnitzei zu Fasern verarbeitet und zwar unter Zufuhrung von 

15 Temperatur und Druck mit Hilfe von Malscheiben. Aus.dem Refiner 
werden die Fasern mit Hilfe von Dampf heraustransportieri und 
mittels einer ..Blow-line"' genannten Leitung weitergeleit^t. Der 
Dampfdruck betragt dabei ca. 10 bar. Die Temperatur liegt bei ca. 
150 bis 160 °C. In der „Blow-Line" wird Leim- zugefugt. Als Leim 

20 werden Phenolharze, Harnstoffharze oder Mischharze aus Harnstoff 
und Melamin eingesetzt. Im Anschluss an die Zugabe vpn Leim 
weitet sich die „Blow-Line" auf. Eine Verwirbelung wird dyrch die 
Aufweitung bewirkt. Der Leim vermischt sich mit den Fasern. Der 
Leimanteil liegt im Verhaltnis zu den Fasern bei ca. 22 Gew.-?§. 

25 . ] 

Die ..BIow-Line" mundet in der Mitte eines Trocknungsrohrs fin. Das 
Trocknungsrohr weist einen Durchmesser von z.B. 2,60 m auf. Durch 
das Trocknungsrohr wird Luff mit einer Temperatur von ]60° C, 
maximal von 220 bis 240 °C hindurchgeblasen. Im Trocknungsrohr 

30 wird die Feuchte von 100% auf 8 bis 1 1 % reduziert. Dsn dabei 
entstehende, mit wasserfremden Stoffen belastete Dampf wird in 
nachfolgenden Zyklonen von den Fasern getrennt yyigj Ober 
Schornsteine der Umwelt zugefuhrt. 
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Die mit Leim versehenen Fasern werden schichtformig einer 
Formmaschine zugefuhrt. Die Fasern hier in zwei Phasen gepresst. 
Zunachst findet eine Vorpressung statt. Die vorgepressten Fasern 
5 werden anschlieBend unter Anwendung von hohem Druck und 
Zufuhr von Warme zur Platte verpresst. Die Fachwelt hat festgestellt, 
dass die Platten sich spalten, wenn die Temperatur wahrend des 
Verpressens zur Platte 150°C unterschreitet und beispielsweise 140°C 
betragt. Die Temperaturen liegen wahrend des Verpressen daher 
10 typischerweise bei 18Q°C. 

Weiteres bekanntes Wissen, welches fur die Herstellung von 
Hoizfaserpiatten von Interesse sein konnte, ist: Eine 
Beleimungseinrichtung fur die Produktion von Faserplatten ist aus der 

15 Druckschrift EP 0 744 259 A2 bekannt. Ein Verfahren zur Herstellung 
von Platten aus einem Holzwerkstoff ist der Druckschrift US 5,554,330 
zu entnehmen. Die Druckschrift GB 791,554 offenbart ein Verfahren 
zum Mischen von festen und flussigen Bestgndteilerj. Eine 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Beleimung von Holzspanen geht aus 

20 der Druckschrift DE 41 15 047 CI hervor. Kontinuierliches Mischen 
von span- und faserartigen Stoffen mit Bindemittein 1st der 
Druckschrift DE-OS 1956 898 zu entnehmen. Die Gewinnung vpn Leim 
aus Holzbestandteilen offenbaren die Druckschriften PCT/IB9p/00607 
sowie WO 98/37147 zu entnehmen. VorbedampfUngsverfahren 

25 werden in den Druckschriften DE-OS 44 41 017, US 1 1 17 95 sgwie die 
danische Patentanmeldung Nr. 0302/97 beschrieben. 

Aufgabe der Erfindung ist es, Produktionskosten zu verringern. 
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Die Aufgabe der Erfindung wird durch eines der beanspruchten 
Verfahren gelost. Eine verfahrensgemaB herge'steilte Platte umfasst 
die Merkmale des Nebenanspruchs. 

5 Nach allgemeiner Fachmeinung mussen Holzfaserplatten bei 

Temperaturen oberhaib von 150° C verpresst werden, da festgestellt 
wurde, dass Temperaturen unterhalb von 150°C zu Defekten in der 
Oberfiache fuhren. Die Piatten spaiten sich, wenn die Temperatur 
von 150 °C unterschritten wird. Risse treten auf. Wird die Temperatur 

10 _von 150°C wahrend des Verpressens uberschritten, so wird die 

Spaltung aufgrund einer hinreichenden Aushartung der eingesetzten 
Leime bzw. Harze vermieden. 

Die Erfinder haben festgestellt, dass allein der bei den hohen 
15 Temperaturen austretende Wasserdampf fur die Spaltung 

verantwortlich ist. Wird Wasserdampf beim Verpressen nicht oder 
zumindest nur im geringen Umfang infolge von hinreichend n\§ drigen 
Temperaturen erzeugt, so tritt auch keine Spaltung auf. 

20 Oberraschend hat sich also herausgestellt, dass die Spaltung 
vermieden werden kann, indem die Temperaturen wahrend des 
Verpressens niedrig genug gewahlt sind. Es kommt darauf an, dass 
keine oder nur eine geringe Wasserdampfentwicklu'ng wahrerid des 
Verpressens auftritt. Es haben sich Temperaturen unterhalb vqn 

25 120°C bereits als ausreichend herausgestellt. Bevorzugt liegt cJer 
Temperaturbereich zwischen Raumtemperatur und 95°C. Besqnders 
bevorzugt wird bei Temperaturen bis 60°C verpresst. Die 
Pressgeschwindigkeit wird durch Zufuhr von Warme nicht oder 
allenfalls kaum beeinflusst. Eine Verzogerung kann beim Verpressen 

30 allenfalls dann eintreten, wenn die Holzbestandteile beispiel^yveise 
in der Presse erst auf Temperatur gebracht werden sollen; Eirjp 
Verzogerung tritt in diesem Fall deshalb ein, weil,das Aufhei?§n eine 
zeitliche Verzogerung bewirken kann. 
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Werden die Fasern mit dem Harz bei Temperaturen von 
beispieisweise 200°C verpresst, so harten die Harze, die 
typischerweise eingesetzt werden, vollstandig oder nahezu 
5 vollstandig aus. Das Harz hartet nicht oder zumindest nur 

unwesentlich aus, wenn es bei Temperaturen unterhalb von 120°C 
zusammen mit den Holzspanen, Holzfasern, Sagemehl oder 
Mischungen hiervon verpresst wird. Der Fachmann war der Ansicht, 
das Harz musse ausharten, damit eine Oberflache bei 
10 _ Bauelementen wie Platten aus Holzwerkstoffen erzielt werden kann, 
die frei von Defekten 1st. 

Zunachst liegen die eingesetzten Harze in Form von 
niedermolekularen Bestandteilen vor. Ausharten bedeutet, dass die 
15 niedermolekularen Bestandteile miteinander vernetzen, so dass 
diese ein stabiies Netzwerk ausbilden. 

Das verfahrensgemaB hergestellte Bauelement unterscheidet sich 
vom Stand der Technik insbesondere dadurch, dass die eingesetzten 
20 Harze nicht ausgehartet sind. Mittels einer chemischeh Analyse kann 
das eingesetzte Harz unverandert oder nahezu unverandert im 
Produkt aufgefunden werden. Es hat also keine chemische 
Umwandlung und keine bzw. praktisch keine chemische Vernetzung 
stattgefunden. 

25 

Die bei hinreichend niedrigen Temperaturen hergestellte Platte ist 
insbesondere als Halbzeug einsetzbar. Diese wird in einer 
Ausfuhrungsform der Erfindung zusammen mit Dekorpapier, 
Gegenzugpapier und weiteren Bestandteilen eines 
30 LaminatfuBbodens in bekannter Weise einer Presse zugefuhrt. Nun 
wird bei Temperaturen oberhalb von 150°C, bevorzugt oberhalb von 
180°C verpresst. Die Obergrenze der Temperatur ist erreicht, wehn 
diese zu einer Beschadigung beim Produkt fuhrt. 




WO 2004/00713^ PCT/EP2002/014751 



Es werden so nicht nur die Papiere mit der Platte verbunden, 
sondern es tritt dann auch eine Aushartung der Harze in der Platte 
auf. Insgesamt werden dennoch Kosten im erheblichen Umfang 
5 eingespart, da ein Heizschritt reduziert oder sogar ganz vermieden 
wird. 

Eine typische Dichte der verfahrensgemaB hergestellten Platte liegt 
bei 650 kg/m 3 . Die Platte sollte so stark verpresst worden sein, dass 
10 _ eine Dichte von 300 kg/m 3 , bevorzugt von 400 kg/m 3 , besonders 
bevorzugt von 500 kg/m 3 nicht unterschritten wird, urn zu einer 
stabiten und damit gut handhabbaren Platte zu gelangen. 
Typischerweise liegt die Dichte der Platte unter 1000 kg/m 3 . 

15 Wird die Platte zum Endprodukt verpresst, so zum Beispiel zu einer 
beschichteten Platte fur LaminatfuBboden, so kann auf oberha|b 
von 1500 kg/m 3 , besonders bevorzugt auf oberhajb yon 2000 kg/m 3 
verdichtet werden. So betragt die Dichte in einer Ausfuhrungsform 
Dichte 2400 kg/m 3 . . . 

20 

Der Harzanteil in der Platte liegt beispielsweise bei 7,5 
Gewichtsprozent, wenn die hergestellte Platte als FuBboden in Form 
von Paneelen eingesetzt werden soil. Fur Turblatter betragt d.er 
Harzanteil typischerweise 2,5 Gewichtsprozent. Urn Platten herstellen 

25 zu konnen, die der EN-Norm 438 genOgen, sollte der Hartanteil 35 
Gewichtsprozent nicht Oberschreiten. Aus wirtschaftlichen Grpnden 
. sollte die Grenze von etwa 10 Gewichtsprozent an Harzanteil nicht 
uberschritten werden. Eine Untergrenze, bei der das Verfahr^p noch 
funktioniert, betragt etwa 1 Gewichtsprozent. 

30 .i. 

Als Harze werden Reaktiv-Harze eingesetzt, also Harze mit 
Bestandteilen, die chemisch ein Netzwerk aufbauen konner). 
Beispiele fur Reaktiv-Harze sind: Fest- oder Flussig-Phenol-Hqfze, 
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Amino-Harze wie zum Beispiel Harnstoff-Harze, Melamin-Harze, 
Acrylat-Harze, Epoxyd-Harze und/ oder Polyester-Harze. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung konnen aus Holz bestehende 
5 Hackschnitzel zunachst in teste und flussige Bestandteile getrennt 
werden. Die festen Holzbestandteile werden getrocknet sowie mit 
Leim, also Reaktiv-Harzen versehen. Die mit Leim versehenen festen 
Holzbestandteile werden zu einem Formkorper, also beispielsweise 
einer Platte verpresst. 



Die flussigen Bestandteile umfassen insbesondere Lignin und 
Hemizellulose. Diese Stoffe verursachen bei 'den wahrend der 
Trocknung herrschenden Temperaturen Emissibnen, die zu eine 



15 flussigen Bestandteile vor der Trocknung abgetrennt werden, werden 
entsprechend Ernissionen wahrend der und/ oder im Anschluss an 
die Trocknung herabgesetzt. Entsprechend wenjger wird die Umwelt 
bei der Plattenherstellung belastet. 

20 Die flussigen Bestandteile werden bevorzugt bei Temperaturen 
entsorgt und/ oder weiter verarbeitet, bei denen nur geringe 
Ernissionen auftreten. Sind die Temperaturen der fiOssigen 
Bestandteile hoch, also liegen diese insbesondere oberhglb von 
90°C, so werden die flussigen Bestandteile gegenuber der Umwelt 

25 solange in einem gasdichten System gehalten, bis die Temperaturen 
hinreichend gesunken sind. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung werden die fjussigen 
Bestandteile und zwar insbesondere Lignin und Hemizellulose als 
30 Leim eingesetzt, also erfindungsgemaS mit den getrocknet^ n festen 
Holzbestandteilen vermischt. Die festen Holzbestandteile werden 
vorzugsweise zu Fasern oder Spanen weiter verarbeitet. Die fjussigen 
Bestandteile konnen zum Beispiel in einem sogenannten Agitgtor von 



10 



Geruchs- und damit Umweltbelastung bewirken; Indem diese 
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den festen Holzbestandteilen getrennt werden. Die vorgenannten 
Bestandteile, die erhalten werden, liegen typischerweise bei: 20 bis 
35 Gew,-% Hemizellulose, 45 bis 50 Gew.-% Zellulose sowie 20 bis 35 
Gew.-% Lignin. Die Zellulose ist ein fester Bestandteil des Holzes. 



Hackschnitzel werden in einer Ausfuhrungsform zunachst in eine 
Stopfschnecke hineingegeben. Von der Stopfschnecke aus 
gelangen die Hackschnitzel im komprimierten Zustand in einen 
Kochbehalter hinein und werden hier bei hohem Druck gekocht. Der 

10 _ Kochbehalter ist entsprechend auf hohe Drucke ausgelegt. Der 
Druck im Kochbehalter betragt insbesondere wenigstens 1,2 bis 2,2 
MPa (12 bis 22 bar). GemaB dem Stand der Technik werden 
Hackschnitzel in der Regel bei Drucken von lediglich 0,8 bis 0,9 MPa 
gekocht. Durch die Ternperaturdampfbehandlung werden die festen 

15 Holzbestandteile (Zellulose) vom Lignin undi Hemizellulose, die 
flussige Bestandteile darstellen, getrennt. Die Zellulose liegt jp fester 
Form vor. Die beiden anderen Komponenten Lignin und 
Hemizellulose sind flussig und konnen grundsatzlich q|s Leim 
eingesetzt werden. Die Klebkraft wird dabei Oberwiegend yon der 

20 Hemizellulose bewirkt. 

Es ist zwar aus der Druckschrift WO 98/37147 bekannt, das im Holz 
enthaltene Lignin und Hemizellulose von den festen 
Holzbestandteilen zu trennen und als Leim anschlieBend bei der 

25 Herstellung von MDF-Platten einzusetzen. Nachteilhaft entstehen bei 
diesem Verfahren starke Emissionen, die die .Umgebung einer 
Produktionsstatte belasten. Das Problem der Emissionen ;wird 
erfindungsgemaB dadurch reduziert, dass die flussigen. Bejfpndteile 
in einem gasdichten Behalter von den festen Hojzbestandtf jlen des 

30 Holzes getrennt werden. Die flussigen Bestandteile werden 
abgetrennt und verbleiben zunachst beispielsweise in einern an den 
Behalter angeschlossen gasdichten System, u.nd zwar ?ujmindest 
solange die Temperaturen der Flussigkeit so hoch sind, dps? starke 



5 
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Emissionen auftreten. Nach der Abtrennung der flussigen 
Bestandteile kuhlen sich diese deutlich ab und werden erst bei 
relativ niedrigen Temperaturen aus dem gasdichten System 
herausgefuhrt und zum Beispiel weiter verarbeitet, also insbesondere 

5 uber Dusen auf die Fasern gespruht. Die flussigen Bestandteile sind 
also deutlich abgekuhlt und zwar insbesondere urn wenigstens 30°C, 
bevorzugt um wenigstens 50°C, bevor sie das gas- und damit 
geruchsdicht abgekapselte System verlassen. In diesem relativ 
kOhlen Zustand ist die Geruchsentwicklung deutlich niedriger. Es ist 

10 dann unkritisch, die flussigen Bestandteile dus dem gasdichten 
System zu entnehmen. 

Die flussigen Bestandteile konnen als Leim eingesetzt werden. Dies 
wird umweltfreundlich dadurch ermoglicht, • dass die flussigen 

15 Bestandteile eines Holzes erst bei niedrigen Temperaturen, 
insbesondere bei Temperaturen deutlich urtferhalb von 100°C, 
insbesondere unterhalb von 70° C, besonders bevorzugt urjterhalb 
von 50°C ein gas- und damit geruchsdicht abgekapseltes System 
verlassen und in diesem kOhlen Zustand zum Beispiel auf die Fasern 

20 aufgebracht werden. Auf diese Weise gellngt es also, 
Umweltbeiastungen auf besonders wirtschaftliche Weise 
herabzusetzen. 

Das gasdichte System besteht zum Beispiel aus. dem Behaltfr nebst 
25 angeschlossenen Leitungen. Ein weiterer Behalter, der zum Beispiel 
zur Abkuhlung dient, kann Teil des gasdichten Systems sein. 

Insbesondere im Trocknungsrohr wird bei einer Aufbringung gemaS 
Stand der Technik der Leim unerwunscht einer 
30 Temperaturbehandlung ausgesetzt. Ab ca. 80° wird Leim ndmlich 
nachteilhaft belastet bzw. aktiviert. Aktiviefter Leim ist fur den 
nachfolgenden Verarbeitungsschritt, bei dem die beleimteri festen 
Holzbestandteile zur Platte verpresst werden, nicht mehr ein^tzbar. 
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Durch den vorgenannten Stand der Technik wird der aktive Teil des 
Leims reduziert. Von den ursprunglich ublicherweise eingesetzten 22 
Gew.-% sind nur noch 1 bis 8 Gew.-% einsatzbereit, wenn das Faser- 
5 Leim-Gemisch das Trocknungsrohr verlasst. ErfindungsgemaB wird 
Leim im relativ kuhlen Zustand auf teste Holzbestandteile 
aufgebracht. Eine vorzeitige, unnotig urnfangreiche Aktivierung von 
Leim wird so vermieden. 

10 Bei HDF-, MDF-Piatten wie auch bei Spanpiatten wird derzeit ein 
Leim auf einer Formaldehyd-Harnstoffbasis eingesetzt, Werden 
Platten fur den FuSbodenbereich hergestellt, so wird dem Leim 
Melamin hinzugefugt. Hierdurch soil die Quellung verhindert werden, 
die aufgrund von Feuchtigkeit auftreten kann. 

15 

Problemstellung ist also, dass ein Teil des Leims durch die * 
Temperaturbehandlung fur den eigentlichen • Verarbeitungsschritt 
verloren ist. Nachteilhaft muss also wesentlich mehr Leim den Fasern 
oder den Spanen zugefugt werden, als dies erforderlich ist, urn die 
20 Fasern oder die Spane in einer Presse unter Zufubr von Temperatur 
zu verpressen und so zum gewunschten Ergebnis./ also beispif Isweise 
zur MDF-Platte zu gelangen. Derzeit kann eine /vtDF-Platte eg. 60 kg 
Leim pro m 3 aufweisen. Diese Menge kann erheblich r§duziert 
werden, wenn Leim im relativ kOhlen Zustand aufgebracht wirpl. 

25 

D\e in der vorbeschriebenen Weise erhaitenen flussigen Anteile 
Hemizellulose sowie Lignin werden in einer Ausgestaltung ".der 
Erfindung abgekuhlten bzw. kuhlen Zustand auf die ' festen 
Holzbestandteile als Leim aufgebracht. Sie konnen im abg^kOhlten 
30 bzw. kuhlen Zustand mit einem anderen Leim vorteilhaft gemischt 
werden. Der andere Leim wurde also nicht aus flpssigen 
Bestandteilen des Holzes gewonnen. Der Anteil an Hemj^llulose 
sowie Lignin in der so bereitgestellten Leimmischung- tetragt 
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bevorzugt nicht rnehr als 20 Gew.~%. Das Gemisch enthalt daruber 
hinaus insbesondere einen Leim auf einer Formaldehyd-Harnstoff- 
Basis. Ferner konnen die beim Stand der Technik verwendeten Leime 
eingesetzt werden. 



Wird ein Leimgemisch eingesetzt, das rnehr als 20 Gew.-% Anteite an 
Hemizeilulose und Lignin enthalt, so wird die Presszeit (bei einem 
ergdnzenden Einsatz der derzeit konventioneli zur Verfugung 
stehenden synthetischen Leime) relativ lang, wahrend der die 

10 beleimten Fasern zur Platte verpresst werden. Es ist daher 
wirtschaftlicher, Hemizeilulose und Lignin mit anderem Leim oder 
Leimgemischen zu mischen. Auf diese Weise kann einerseits 
konventioneller Leim eingespart werden und andererseits wird das 
Verfahren nicht aufgrund langer Presszeiten relativ lang und damit 

15 weniger wirtschaftiich. Welche Obergrenze fur die Anteiie an 
Hemizeilulose und Lignin wirtschaftiich sinnvoll ist, hangt von der 
Reaktivitat des Leims ab, mit derm die Bestandteile Hemizeilulose und 
Lignin gemischt werden. Die genannte Obergrenze von 20 Gew.-% 
stellt daher lediglich ein Richtwert bzw. . ein derzeitiger 

20 Erfahrungswert dar. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung werden die festen 
Hoizbestandteile erst getrocknet und anschlieSend wird Leim mit 
den getrockneten Bestandteilen bei Temperaturen gemischt, die 
25 wesentlich unterhalb der Trocknungstemperaturen liegen und zwar 
insbesondere unter 100°C. Hierdurch wird vermieden, dass der Leim 
unerwunscht den relativ heiBen Temperaturen ausgesetzt wird; die 
wahrend derTrocknung auftreten. 

30 Auch der Leim tragt beim Stand der Technik zu Emissionen bei.- 
Indem dieser nun nicht rnehr den heiBen Trocknungstemperaturen 
ausgesetzt, sondern bei relativ kuhlen Temperaturen auf die festen 
Hoizbestandteile gebracht wird, werden vom Leim herruhrende 
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Emissionen ebenfalls vermieden. Es werden also im Trockner bzw. 
Trocknungsrohr lediglich Wasser, aber keine Chemikalien getrocknet. 
Hieraus ergeben sich entsprechende Umweltvorteile, dp die 
Trockenluft nicht nachteilhaft mit Dampfen, die gemaB dem Stand 
5 der Technik vom Leim stammen, belastet wird. Entsprechend 
umweltfreundlicher gelingt die Herstellung der Platten. Daneben 
weist diese Ausgestaltung den Vorteil auf, dass Anteile des Leims 
nicht nachteilhaft bereits wahrend des Trocknungsprozesses aktiviert 
werden und damit fur das eigentliche Verkleben der 
10 Holzbestandteile zur Platte nicht mehr zur VerfOgung stehen. 

Die festen Holzbestandteile, die insbesondere in Form von Fasern 
oder Spanen vorliegen und die getrocknet werden, sind vorteilhaft 
nicht mit flussigen Bestandteilen des Holzwerkstoffs sowie jn der 

15 vorgenannten Ausgestaltung auch nicht mit Leim belastet. Die 
entsprechenden flussigen Phasen werden also im. Trockner auch 
nicht getrocknet. Im Vergleich zum Stand der Technik vyerden 
erhebliche Energiemengen eingespart. Die Einsparung von Energie 
hat nicht nur erhebliche Kostenvorteile zur Folge, sondern schont 

20 auch naturliche Ressourcen und damit die Umwelt. 

Indem der Leim erst im Anschluss an die Trocknung guf die 
Holzbestandteile aufgebracht wird, wird die Menge des fur die 
Plattenherstellung benotigten Leims reduziert. Es^ gelingt eine 
25 Reduzierung auf 45 bis 55 kg pro m 3 Platte. Ein typischer Wert liegt 
bei 50 bis 52 kg pro m 3 Platte. 

Eine wesentliche GroBe, urn die geeignete Beleimung' 'vorj Fasern 
oder Spanen zu bewirken. ist das „richtige" Verhaltnis der festen 
30 Holzbestandteile zu Leim. ErfindungsgemaB werden daher jn einer 
Ausgestaltung des Verfahrens die festen Holzbestandteile vor der 
Beleimung einer Bandwaage zugefOhrt. Auf der Bandwaage werden 
die festen Holzbestandteile auf der einen Seite mitte|s eines 
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umlaufenden Transportbandes weiter transportiert, auf der anderen 
Seite werden sie gewogen. Hierdurch wird die Information erhalten, 
welche Menge an Leim den fasten Holzbestandteilen des Holzes im 
nachfolgenden Schritt zuzufOgen ist. 

5 Die festen Holzbestandteile werden mittels der Bandwaage an die 
nachfolgende Einrichtung Obergeben. Mogliche 
Gewichtsschwankungen der zugefOhrten festen Holzbestandteile 
werden wahrend des Transportes erfasst, registries und in einer 
Ausfuhrungsform gespeicherf. Diese Daten werden-aufbereitet und 
10 " konnen als StellgroBe fur die Menge an Leim dienen, die 

nachfolgend auf die festen Holzbestandteile aufgebracht wird. 

In einer Ausgestaltung der Erfindung wird die 
Transportgeschwindigkeit bei der Bandwaage so gesteuert, dass 
eine gleichmaSige Menge an festen Holzbestandteilen der 

15 nachfolgenden Beieimungseinrichtung (Einrichtung, in der die festen 
Holzbestandteile mit Leim versehen werden) zug'efuhrt wird. Durch 
eine Geschwindigkeitsveranderung des Einzuges wird also eine 
konstante Materialmenge den nachfolgenden Einrichtungen 
zugefuhrt. Die Gewichtserfassung der festen Holzbestandteile, die in 

20 Form von Fasern oder der Spanen vorliegen konnen, kann in 
kieinsten Schritten erfolgen und ermogticht eine gleichmaSige 
Zuspeisung der festen Holzbestandteile mit einer Genauigkeif von 
zum Beispiel ± 1 %. 

Es ist nicht einfach, die festen Holzbestandteile .mit Leim g^eignet 
25 gleichmaBig zu versehen, und zwar insbesondere, wenn dif festen 
Holzbestandteile in Form von Fasern vorliegen. Fasern neiggn dazu, 
sich watteartig zusammenbauschen. Es ist dann s'chwierig, den Leim 
auf den Fasern gleichmaBig zu verteilen. In einer Ausgestaltung der 
Erfindung erfolgt die Beleimung daher in einern Mischer, in cj§m Leim 
30 und feste Holzbestandteile miteinander vermischt werden. 
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Der Mischer weist in einer Ausgestaltung der Erfindung Mittel zur 
Kuhlung seines Gehauses auf. HierfOr 1st in einer besonders 
einfachen Ausfuhrungsform ein zumindest teilweise doppelwandiges 
Gehause, so zum Beispiel ein doppelwandiges- Rohr vorgesehen, 

5 welches Teil des Gehauses des Mischers ist. Eine gekuhlte Flussigkeit, 
so zum Beispiel gekuhltes Wasser, wird durch das doppelwandige 
Gehause hindurchgeleitet, urn den Mischer bzw. seine Wande zu 
kuhlen. Durch die Kuhlung soil im Inneren eine Kondenswasserschicht 
auf den Wanden entstehen. Entsprechend ist. die Kuhlung 

10 auszulegen. Die Kondenswasserschicht bewirkt dass mit Leim 
versehene teste Holzbestandteile nicht an den Wanden haften 
bleiben und den Mischer verstopfen. 

Nach der Trocknung der festen Holzbestandteile werden diese in 
15 einer Ausgestaltung der Erfindung flachig verteilt und eine Art 
Vorhang oder Matte gebildet. Dies ist insbesondere dann der Fall, 
wenn die festen Holzbestandteile in Form von Fasern vorliegen, da 
hieraus ohne weiteres eine Matte bzw. ein Vorhang gebildet werden 
kann. Leim wird anschlieBend hinzugegeben und zwar insbesondere 
20 in den Vorhang hineingesprOht. Vorzugsweise wird ein Luft-Leim- 
Gemisch hineingesprOht, urn so eine moglichst gleichmaBige 
Verteilung des Leims zu gewahrleisten. Durch die Bildung eines 
Vorhangs wird erreicht, dass der Leim gleichmgBig auf die festen 
Holzbestandteile verteilt wird. Dies ist insbesondere dann cjer Fall, 
25 wenn die festen Holzbestandteile in Form von Fasern vorliegen. 

Ein aus festen Holzbestandteilen gebildeter Vorhangf? bzw. 
gebildete Matte wird in einer Ausgestaltung in den Mischer 
eingefuhrt. Der Vorhang bzw. die Matte wird dann durch DQsen mit 
30 einem Luft-Leim-Gemisch angeblasen. Uber die D.0sen wird gjer Leim 
also dem Vorhang oder der Matte zugefuhrt. AnschlieBend wird der 
Vorhang oder die Matte vorzugsweise kontaktlos durch den .Mischer 
hindurchgefuhrt. Durch die kontaktlose Durchfuhrung vyjrd ein 
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Anhaften von den festen Holzbestandteilen an Wanden vorteilhaft 
vermieden. Verschmutzungsprobleme und damit verbunden Kosten 
werden so verringert. 

5 Der Leim wird zusammen mit Luft insbesondere bei einer Temperatur 
von 40 bis 70 °C, bevorzugt bei einer Temperatur von 55 bis 60°C in 
die getrockneten festen Holzbestandteile des Holzes hineingeblasen. 
Hierdurch wird erreicht, dass der Leim eine t'rockene AuSenhaut 
erreicht. Er wird also minimal aktiviert. Hierdurch wird verbessert 

10 erreicht, dass das anschlieBende Gemisch aus festen 
Holzbestandteilen und Leim nicht an Transporteinrichtungen und 
Geraten, so zum Beispiel im Inneren des Mischers kleben bleibt. 

Da der Leim wesentlich niedrigeren Temperaturen ais bisher 
15 ausgesetzt wird, ist es moglich, reaktivere Leime im Vergleich zum 
Stand der Technik einzusetzen. DarOber hinaus ist es moglich, den 
Bestandteil an Chemikalien wie z.B. Formaldehyd zu redyzieren. 
Hieraus ergeben sich weitere Umweltvorteile. 

20 In einer Ausgestaltung der Erfindung wird der'Leim mit erwarmter 
Luft verwirbelt und dieses Luft-Leim-Gemisch; den getrockneten 
festen Holzbestandteilen, also zum Beispiel Fasern oder Spanen 
hinzugefugt. Die Warmluft, die zum Beispiel uber eine Kabine 
zusammen mit dem Leim und den getrockneten festen 

25 Holzbestandteilen in den Mischer eingefuhrt wird, aktiviert die 
Oberfldchen der dabei erzeugten Leimtropfchen etwas. Hierdurch 
wird einem Anhaften von festen Holzbestandteilen an 
nachfolgenden Einrichtungen, so zum Beispiel an Mischervyanden, 
geeignet entgegengewirkt. Andernfails musste zum Beispiel der 

30 Mischer in kOrzester Zeit gereinigt werden. Die Produktiap wurde 
dann also nachteilhaft gestoppt. Unerwunschte Reinigungskosten 
fallen ferner entsprechend an. Diese erheblichen wirtschgftlichen 
Nachteile sind gegenuber dem Nachteil, dass Leim eiji wenig 
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aktiviert wird, abzuwagen und miteinander zu vergleichen. Durch 
wenige Versuche kann der Fachmann ermitteln, wie weit der Leim 
an seiner Oberflache zu aktivieren ist, urn zu einem optimalen 
wirtschaftlichen Ergebnis zu gelangen. Der Anteil an aktivierten Leim 
5 wird im Vergleich zum Stand der Technik stets gering sein. 

Nach der Zugabe des Leims zu den getrockneten festen 
Holzbestandteilen wie Fasern oder Spanen wird die freie Oberflache 
des Leims in einer Ausgestaltung der Erfindung durch eine hierfOr 

10 geeignete Einrichtung weiter etwas aktiviert, 'urn ,*o nachfolgende 
Verarbeitungsschritte zu erleichtern. Nach der Zugabe des Leims zu 
den getrockneten festen Holzbestandteilen, also z. B: zu Fasern oder 
Spanen, insbesondere nach Verlassen des Mischers gelangen die mit 
Leim behafteten festen Holzbestandteile deshalb vorzugsweise in ein 

15 Steigrohr, welches insbesondere 10 bis 30 m, vorzugsweise ca. 20 m 
lang ist. Der Durchmesser des Steigrohres liegt insbesondere k?ei 1 bis 
4 Metern. 

Das Steigrohr wird bevorzugt ebenfalls gekOhlt und ist sejnerseits 
20 dann beispielsweise doppelwandig, um eine Kuhlflussigkeit zwischen 
die beiden Wande einer Doppelwand hindurchzuleiten. ZieUetzung 
ist wiederum die Bildung einer Kondenswasserschicht quf den 
Innenwanden des Steigrohres, damit die beleimten festen 
Holzbestandteile nicht an den Wanden haften bleiben. 

25 

Durch das Steigrohr konnen die beleimten festen Holzbestandteile 
besonders einfach kontaktlos durch einen Luft- oder : :<|asstrom 
hindurchgefOhrt werden. 

30 Es hat sich herausgestellt, dass die festen Holzbestqpdteilen, 
insbesondere wenn diese in Form von Fasern vorliegen, rnjt einer 
Geschwindigkeit von wenigstens 25 Meter pro Sekunde, 
vorzugsweise von wenigstens 35 Meter pro Sekunde durch das 
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Steigrohr hindurchgefuhrt werden sollten. 1st die Geschwindigkeit 
geringer, so bleiben Fasern oder Spane trotz der vorgenannten 
MaBnahmen an dem Steigrohr verstarkt haften.. Hierdurch wurde das 
Steigrohr unnotig schnell verschmutzen. Als niedrigere 



bereits nach 8 Stunden gesaubert werden. Ourch Einstellen einer 
geeigneten Geschwindigkeit konnten die Zyklen auf 7 bis 8 Tage 
ausgeweitet werden. Es musste also lediglich jede Woche das 
Steigrohr gereinigt werden. 



Die maximale Geschwindigkeit, mit der die mit Leim behafteten 
festen Holzbestandteile durch das Steigrohr hindurchgeblasen 
werden, hangf von der Leisfungsfahigkeit der nachfolgenden 
Komponenten bzw. Einrichtungen ab. Hier ist, zu berOcksichtigen, 

15 dass die nachfolgenden Komponenten bzw. Einrichtungen in der 
Lage sein mussen, die ankommende Menge an festen 
Holzbestandteilen zu verarbeiten. In der Praxis konnte derzeit eine 
Obergrenze von 40 Meter pro Sekunde problemlos realisiert werden. 
Ab 50 Meter pro Sekunde waren die bishe.r eingesetzten 

20 nachfolgenden Komponenten uberlastet. . Die obere 
Geschwindigkeitsgrenze kann gesteigert , werden/ sobald 
leistungsfahigere nachfolgende Komponenten zur Verfugung stehen. 
Grundsatzlich gilt, dass hohere Transportgeschwindigkeiten im 
Steigrohr von Vorteil sind, da dann Verschmutzungsprobleme und 

25 hiermit einhergehende Produktionsstillstande entsprechend 
verringert werden. 

Durch Vorsehen eines Steigrohres wird erreicht, dass der Leim an der 
Oberflache weiter etwas aktiviert wird, urn so nachfplgende 
30 Verarbeitungsschritte geeignet durchfOhren zu konnen. Di^ Lange 
des Steigrohres ist also vom Fachmann an den gewunscht^n Grad 
der Leimaktivierung anzupassen. Der Fachmann wird fe>ei der 



5 Geschwindigkeiten vorgesehen worden sind, musste das Steigrohr 
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Auslegung die Transportgeschwindigkeit im Steigrohr 
berucksichtigen. 

Im Anschluss an die Zugabe von Leim zu den getrockneten festen 
5 Holzbestandteilen, insbesondere im Anschluss an die teilweise 
Aktivierung des Leims im Steigrohr gelangen die festen 
Holzbestandteile, die mit Leim behaftet sind, in einen Zyklonen. Hier 
ist der Leim nun aufgrund der vorgenannten MaSnahmen 
hinreichend an der Oberflache aktiviert worden, so dass er im 
10 Zyklonen nicht mehr haften bleibt. Im Zyklonen werden die festen 
Holzbestandteile abgeschieden und mit einem Transportmittel wie 
einem Band dem nachsten Verarbeitungsschritt zugefuhrt. Die festen 
Holzbestandteile werden im Zyklonen von der Luft getrennf. Das 
Transportmittel leitet die festen Holzbestandteile in einer 
15 Ausfuhrungsform in ein Sichtgerat. Im Sichtgerat-werden d\f festen 
Holzbestandteile auf grobe Bestandteile hin untersucht. Die groben 
Bestandteile werden automatisiert aussortiert. Grbbe Bestandteile 
sind beispielsweise Leimklumpen. 

20 Vom Sichtgerat werden die festen Holzbestandteile mitteis eines 
Bandes weiter zur Presse transportiert und hier zur Platte verpresst. 
Die Presse besteht bevorzugt aus gegeneinander geRressten, 
umlaufenden Pressbandern, die geeignet tenoperiert wercien. So 
kann kontinuierlich verpresst werden. Die Temperatur. 1st vom 

25 Fachmann auf den jeweils verwendeten Leim abzustimmen. Die 
Energiemenge und die hieraus resultierenden Temperaturen fur die 
beiden . Pressbander sind in einer Ausfuhrungsform daher 
unterschiedlich gewahlt, urn so einen Verzug bei der . hergf stellten 
Platte zu vermeiden. Auf eine Temperierung der Presse kann 

30 erfindungsgemaS jedoch auch vollstandig verzichtet werden, 

Die Dusen, uber die der Leim den festen Holzbestandteilen in einer 
Ausgestaltung der Erfindung zugegeben wird, sind b§vorzugt 
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kegelformig ausgestaltet. Durch die Kegelspitze tritt der Leim dann 
tropfchenartig aus, so dass hierdurch eine gleichmaBig Verteilung 
des Leims vorteilhaft gefordert, also verbessert wird. 

5 Zur Vermeidung von Reinigungsarbeiten und einetn hiermit 
einhergehenden Stillstand der Produktion ist darauf zu achten, dass 
der beispielsweise aus Dusen austretende Leim nachfolgende 
Werkzeuge wie im Mischer befindlichen Werkzeuge nicht kontaktiert. 
Der Leim wird daher bevorzugt direkt in Richtung der festen 

10 Hoizbestandteile gelenkt, und zwar insbesondere gespritzt, um so 
eine moglichst gleichmaBige Verteilung zu erzielen. Im Obrigen ist 
dann insbesondere auf einen genugenden Abst-and zwischen Dusen 
und nachfolgenden Werkzeugen in einem Mischer zu achten, In der 
Praxis hat sich herausgestellt, dass der Abstand zwischen 

15 Werkzeugen im Mischer und den Dusen wenigstens 1 Meter, 
bevorzugt wenigstens 2 Meter betragen sollte, wenn d§r Leim 
horizontal eingespritzt wird. Die festen Hoizbestandteile werden 
dann senkrecht zu Beginn des Mischers eingefuhrt. und in diesem 
horizontal weiter transportiert. Die genannten kopkreten 

20 Abstandswerte beziehen sich naturlich nur auf einen kqnkreten 
EinzelfalL Sie sind nicht allgemeingultig, da es schlieBiich aych auf 
die Geschwindigkeit ankommt, mit der der Leim aus den Dusen 
austritt. 

25 Wird ein Leim-Luft-Gemisch in Richtung der festen Hoizbestandteile 
gespritzt, so steht vorteilhaft zugleich ein Luftstrom bereit, mit dem 
die festen Hoizbestandteile zunachst moglichst kontaktlq§ durch 
nachfolgende Einrichtungen wie einem Mischer odef einem 
Steigrohr geblasen und damit transportiert werden. Anstelle yon Luft 

30 kann grundsatzlich auch ein anderes Gas eingesetzt werdep. 
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Als Werkzeuge in einem Mischer werden insbesondere ROhrgerate 
eingesetzt, die eine Durchmischung der festen Holzbestandteile mit 
dem Leim bewirken. 

5 Um zu guten Ergebnissen zu gelangen, werden die festen 
Holzbestandteile in Form eines Vorhangs vor die DQsen gebracht. 
Hierdurch wird zusatzlich zu den bereits genannten Vorteilen 
vermieden, dass Leim in den Mischer hineinspritzt und hier 
Werkzeuge verschmutzt. Andernfaiis wurden die festen 

10 Holzbestandteile an den Werkzeugen anhaften, und der Mischer 
wurde in kOrzester Zeit verstopft und mOsste in kurzen Abstanden 
gereinigt werden. 

Die Werkzeuge im Mischer sind in einer Ausgestaitung an einer 
15 zentrai eingebauten Achse befestigt und bestehen aus sterpformig 
abstehenden Stangen, die ahnlich wie ein Ruderblatt in einen 
flachen Bereich Obergehen. Insgesamt wird ein Stern ays zum 
Beispiel vier Werkzeugen gebildet. Je zwei Werkzeuge schiieBen also 
einen Winkel von 90° ein. Im Vergleich zum luftstrom, der durch den 
20 Mischer flieBt, sind die Ruderblatter schrag gestellt. Hierdurch wird 
eine Verwirbelung der Luft erzielt und damit ein© gute 
Durchmischung der festen Holzbestandteile mit dem Leim. ^ehrere 
durch Werkzeuge gebildete „Sterne u sind.' in gleichmaSigen 
Abstanden an der Achse befestigt. Die festen Holzbestandteile 
25 werden dann parallel zur Achse durch den Mischer transportiert. 
Ganz allgemein sind die Werkzeuge also insbesonclpre :so 
beschaffen, dass neben den festen Holzbestandteilen Luft y§rwirbelt 
wird. Propellerartig wirkende oder propellerartige Werkzeuge sind 
also zu bevorzugen. 

30 

Aus den festen Holzbestandteilen wird ein Vorhang bevo^ugt wie 
folgt erzeugt. 
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Ein Transportmittei, so zum Beispiel ein Transportband bzw. eine 
Bandwaage ist am Ende mit wenigstens e>iner, bevorzugt mit 
mehreren Walzen versehen. Durch die Walze(n) werden die festen 
Holzbestandteile hindurchgefuhrt. Die Walzen sind insbesondere 
5 gegeneinander gedruckt. Verbleibt ein Spall zwischen zwei Walzen 
oder einer Walze und einer angrenzenden Flache, so ist dies 
grundsatzlich unschddlich. Hierdurch wird erreicht, dass durch die 
Walzen eine Art Vorhang oder Matte a us den festen 
Hoizbestandteilen gebildet wird. Es wird also die Vorhangform durch 
10 _ die Walzen erzeugt. 

Es wird dabei bevorzugt ein Transportband eingesetzt, da dieses 
eine gleichmaSige Zufuhrung von festen Hoizbestandteilen, die 
insbesondere ganz oder uberwiegend in Form von Fasern vorliegen, 

15 zu den Walzen gewahrleistet. Wird eine Bandwaage eingesetzt, so 
wird in einer Ausfuhrungsform die Geschwindigkeit der ZufOhrung zu 
den Walzen so gesteuert, dass den Walzen eine b§sonders 
gleichbleibende Menge an festen Hoizbestandteilen zugefuhrt wird. 
GemaS dem Stand der Technik werden regelmaBig Schnecken zum 

20 Transport von festen Hoizbestandteilen bei der Herstellung von 
Platten eingesetzt. Feste Holzbestandteile verlassen Schnecken 
jedoch relativ ungleichmaBig. Ein entsprechend ungleichmaBiger 
aus den festen Hoizbestandteilen gebildeter Vorhang w£re die 
Folge. Ein gleichmaBig dicker und breiter Vorhang ist von Vopteil, urn 

25 eine gleichmaSige Leimverteilung zu erreichen.< AuBerdem wird so 
erreicht, dass der Vorhang eingespritzten Leim von nachfqjgenden 
Werkzeugen zuverlassig trennt, 

Insbesondere durch die zusammengepressten oder einen Sgplt breit 
30 auseinander liegenden Walzen zur Erzeugung des Vorhcmgs wird 
vermieden, dass die festen Holzbestandteile, ■ insbesondere wenn 
diese ganz oder uberwiegend in Form von Fasern vorlieg^f], watte- 
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Oder klumpenartig weitergeleitet werden.- Dies wurde die 
gewunschte gleichmaBige Beleimung behindern. 

Um eine hinreichend gro8e Menge an festen Holzbestandteilen zu 
5 einem Vorhang verarbeiten zu konnen sowie zur Erzielung eines 
besonders gleichmaBigen Vorhangs, sind in einer Ausfuhrungsform 
mehr als zwei Walzen eingesetzt, durch die die festen 
Hoizbestandteile zur Erzeugung eines Vorhangs hindurch geleitet 
werden. Die Walzen sind vorzugsweise versetzt ubereinander so 
10 _angeordnet, dass ein spitzer Winkel der Walzen mit einem 
Transportmittel so zum Beispiel einem Transportband bzw. der 
Bandwaage eingeschlossen wird. Hierdurch kann genugend Material 
dem Transportmittel zugegeben, also zum .Beispiel auf die 
Bandwaage gegeben werden, um eine hinreichend groBe Menge an 
15 festen Holzbestandteilen gleichmaSig verarbeiten zu konnen. 

In der Praxis hat sich bisher herausgestellt, dass insgesapnt vier 
Walzen besonders vorteilhaft sind, um einen Vorhang aus den festen 
Holzbestandteilen zu erzeugen, der anschiieBend mechanisch 
20 beleimt wird. 

Die Offnung, durch die der aus den festen Holzbestandteilen 
bestehende Vorhang in einer Ausfuhrungsform in oder yor den 
Mischer gefuhrt wird, entspricht bevorzugt der maximalen Br§ite des 

25 Mischergehauses, also zum Beispiel dem Durchmess^r des 
genannten Rohres, das zugleich die Wande des Mischer? bildet. 
Hierdurch ist sichergestellt, dass die gesamte Breite im. Mischer durch 
den Vorhang abgedeckt wird. Andernfalls konnte Leim gin den 
verbleibenden Offnungen seitlich am Vorhang vorbei in dqs Innere 

30 des Mischers hineinspritzen, und die ' vorg^nannten 
Verschmutzungsprobleme wurden auftreten. 
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Wurde nicht die gesamte Breite des Mischers abgedeckt, so wurde 
nicht nur Leim in den Mischer hineinspritzen, sondern es wurden 
auch verstarkt am Rand befindliche teste Holzbestandteile mitge- 
rissen werden, die verklumpen. Hierdurch wird die Qualitat des 
5 Materials beeintrachtigt. Entsprechende Produktionsprobleme waren 
die Folge. Eine Aufarbeitung des Materials musste nachteilhaft und 
kostenintensiv betrieben werden. 

Die seitlichen Wande des Mischers werden in der Praxis vorzugsweise 
10 auf 7 bis 15 °C / insbesondere auf 10 bis 12°C abgekuhlt. Auf diese 
Weise wird erreicht, dass eine Kondenswasserschicht sich auf den 
Wanden absetzt. Durch die Kondenswasserschicht wird das Ankle- 
ben vermieden. 

15 Die genannten Temperaturen eignen sich auch fur die Bildung einer 
Kondenswasserschicht an den Innenwanden ' innerhalb des 
Steigrohres. . 

Da u.a. ein gasformiges Medium wie Luft fur den Transport der 
20 Fasern mit dem Leim durch den Mischer vorgesehen wird, weisen die 
Dusen zur Einspeisung von Leim in einer AusgestaltOng der Erfindung 
einen Abstand zum Gehause des Mischers auf. Vor einer Offnung 
des Mischergehauses befinden sich dann die Dusen. Zwischen Dusen 
und Offnung verbleibt damit ein Spalt oder Ringspait, uber den Luft 
25 mitgerissen und so geeignet zugefuhrt werden kann. DarOber hinaus 
kann bei dieser Ausgestaltung die Luft, die uber den Spalt oder 
Ringspait eingefuhrt wird, vorgewarmt werden, urn eine gewunschte 
Temperatur im Mischer bereitzustellen, insbesondere urn so eine 
erwunschte Aktivierung des Leims an der Oberflache zu fordern. 

30 

Werkzeuge im Inneren des Mischers sind in einer Ausgestaltung auf 
einer Achse angebracht. Ringformig urn die Achse herum sind dann 
die Dusen zur Einspeisung von Leim angeordnet, urn so Fasern 
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gleichmaBig mit Leim zu versehen. Die Fasern bzw. der aus Fasern 
bestehende Vorhang werden dann bevorzugt s.enkrecht zur Achse 
zwischen Dusen und Werkzeugen zugefOhrt. In Abhangigkeit von 
dem Durchmesser des Mischers werden Dusen in 'einer oder in 
5 mehreren Reihen ringformig angeordnet. Bei entsprechend groBem 
Durchmesser wird die gesamte Offnung des Mischers mit Leim 
besprOht, indem eine zweite Reihe an Dusen ringformig urn die 
Achse herum angeordnet ist. 

10 Zu den aus festen Holzbestandteiien bestehendep Fasern werden in 
einer Ausgestaltung der Erfindung zusatzlich Glasfasern ! oder- 
Kunststofffasern hinzugegeben. Die Zugabe erfolgt insbesond^re im 
oder unmittelbar vor dem Mischer. Hierdurch konnen besonders gut 
piattenartige Formteile hergestellt werden, die zum Beispiel als 

15 Innenverkleidung in einem Auto vorgesehen werden. Solche 
geformten Platten konnen in der Automobilindustrie beispiglsweise 
als Hutablage eingesetzt werden. Es genugt danp, das 
Schichtsystem lediglich vorzupressen. Ein Endpressschritt muss nicht 
durchgefOhrt werden. 



In der Autoindustrie werden nicht so viele Formteile benotjgt, wie 
Fasern ublicherweise im groBindustriellen MdBstab wirtschaftlich 
hergestellt werden. Daher ist es wirtschaftlicher, -Formteile, die 
insbesondere in der Automobilindustrie eingesetzt werden, 

25 zusammen mit (fur die Herstellung von Paneelen vorgesehene) MDF- 
Platten herzustellen, urn so die Fasermengen im groBtechnischen 
MaBstab nutzen zu konnen. Die fur die Herstellung von Raneelen 
vorgesehene Holzfaser-Platten weisen eine Qberseite : urjd eine 
Unterseite auf, die zueinander parallel verlaufen und die efeen sind. 

30 Diese Platten sind wenige Millimeter dick. Sie weisen in cj§r Regel 
keine KunststofN oder Glasfasern auf, da keine besonderep Formen 
realisiert werden mussen, die von einer ebenen Ob^rflache 
abweichen. 



20 
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Bei der Herstellung von Formteilen sind scharfe Kanten 
problematisch, wie beispielsweise die deutsche Fachzeitschrift HK 
3/88 auf der Seite 278 lehrt. Scharfe Kanten neigen zum AufreiSen. 
5 Durch Verstarkung mit Giasfaser- oder Kunststofffasern werden 
soiche Probleme vermieden bzw. deutlich reduziert. 

Formteile der vorgenannten Art werden auch in der Mobelindustrie 
eingesetzt. Soiche Formteile werden z. B. bei Turen benotigt, die aus 
10 m Designgrunden besonders geformt sind. 

Im Unterschied zu aus Fasern bestehenden Platten, also zum Beispiel 
MDF- oder HDF-PIatten, die als Tragerplatte bei Paneelen fur 
FuBboden eingesetzt werden, genugt es bei den Formteiien, diese 

15 lediglich vorzupressen. Das Vorpressen findet bei wesentlich 
geringeren Drucken statt als der eigentliche Pressschritt. Der 
Vorpressdruck kann lediglich ein 1/3 des Drucks betragen, der fOr 
den eigentlichen Pressschritt eingesetzt wird. Der eigentliche 
Pressschritt kann bei Drucken von 75 bis 80 kg/cm 2 durchgefuhrt 

20 werden. 

Der Anteil an Glasfasern und/ oder Kunststofffasern in einem Formteil 
betragt bis 25 Gew.-%, bevorzugt bis 15 Gew.-%, um zu 
kostengunstigen Ergebnissen zu gelangen. Wenigstens 1 <5ew.-%, 
25 besonders bevorzugt wenigstens 5 Gew.~% sollten an Glasfasern 
eingesetzt sein. 

Holzfasern fur die Herstellung von Formteilen den iHolzfasern 
abzuzweigen, die fur die Herstellung von MDF- oder HDF-Platten fur 
30 Paneele, insbesondere fOr FuSbodenpaneele verwendet warden, isf 
auch unabhangig von den hier genannten s^nstigen 
erfindungsgemaBen MaSnahmen und Merkmalen besonders 
wirtschaftlich im Vergleich zum Stand der Technik. 
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In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung werden mit Leim 
versehene feste Holzbestandteile - zum Beispiel auf einem 
Transportband - schichtformig angeordnet und mit heiBem 
5 Wasserdampf beaufschlagt, so zum Beispiel durch DampfstoB. 
AnschlieBend wird die Schicht in einer Presse - so zum Beispiel 
innerhalb von zwei umlaufenden gegeneinander gepressten 
Bandern - zur Platte verpresst. Die Erfindung ist fur die Herstellung 
von Faserplatten besonders gut geeignei. 

10 _ • 

Bedampft werden in einer Ausfuhrungsform von auBen die beiden 
auBeren Hauptoberflachen der Schicht. Dies kann glefchzeitig mit 
einer Vorpressung oder Verdichtung der Schicht g'eschehen. Zum 
Beispiel mittels eines dampfdurchlassigen Transportbandes werden 

15 die schichtformig vorliegenden festen Holzbestandteile zwischen 
zwei starre Platten transportiert. Eine Platte befindet sich dann 
unterhalb des Transportbandes und die andere oberhalb des 
Transportbandes. Der Abstand zwischen den beiden Platten kpnn in 
Transportrichtung'so abnehmen, dass hierdurch die Schicht 

20 verdichtet wird. Ober in den Platten befindliche Dusen wird dje 
Schicht mit Dampf beaufschlagt. Die Feuchtigkeit jm 
Oberflachenbereich der Schicht wird dann insbesondere.um 
wenigstens 2 Gew.-%, so zum Beispiel bis 4 Gew.-% und damit 
beispielsweise von 7 Gew.-% auf 9 bis 1 1 Gew.-% erhoht. Die 

25 Temperatur des Dampfes betragt typischerweise 100 bis 130 p ^. 

Durch die Bedampfung wird die Temperaturleitfahigkeit zur /^itte 
der Schicht gesteigert. Insgesamt wird hierdurch ein besseres 
Pressverhalten und damit eine Reduzierung der Presszeit bevyjrkt. 

30 

Die Schicht oder die bereits verdichtete Schicht aus festen, pqit Leim 
versehenen Holzbestandteilen kann in einer Ausfuhrungsforfrj geteilt 
werden, so dass quasi zwei ubereinander befindliche Schicryff n 
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vorliegen. Beispielsweise wird die Schicht hierfur duf einem 
Transportband transportiert. Oberhalb sowie quer zum Transportband 
ist ein Band oder eine Schiene so angeordnet, dass dieses die guf 
dem Transportband befindliche Schicht teilt. An das Band oder an 
5 die Schiene schlieBt sich eine Bedampfungseinrichtung an, die sich 
auf diese Weise zwischen den beiden Schichten befindet. Die 
angrenzenden Seiten der beiden durch Teiiung entstandenen 
Schichten oder zumindest eine davon wird wie zuvor geschildert 
bedampft, urn so schnellere Presszeiten zu ermoglichen. Im 
10 _ Anschluss an diese Bedampfung liegt die obere Schicht auf der 
unteren auf. Die bedampften Schichten werden in die Presse 
transportiert und hier zur Platte verpresst. 

Die Bedampfung bewirkt, dass eine direkte oder jndirekte rasche 
15 Aufheizung der mit Leim versehenen Fasern unmitteibar und/ oder 
beim Verpressen gelingt. 

Bei der Hersteliung von Paneelen von FuBbodenist es von Interesse, 
dass die Paneele harte AuBenschichten und eine weiche 

20 Innenschicht aufweisen. Hierdurch kann beispielsweise der Triftschall 
vorteilhaft reduziert werden. Wird gezieit die Oberflache bedpmpft 
und bleibt der Innenbereich relativ trocken, so werden gezieit die 
Oberflachen verpresst. Ursachlich hierfur ist unter anderem, dass 
sich feuchtes Material besser als trockenes Material verpressen lasst. 

25 Oberflachenbereiche werden also gezieit verdichtet. Durch 0ie 
Vorbedampfung ist es auch mdglich, den Temperaturverlauf iv 
steuern. So wird es moglich, in verbesserter Weise zu harteren 
AuBenschichten im Vergleich zur Mittelschicht zu gelangen. 

30 Dem Dampf konnen ferner Zusatze zugegeben werden, die syr 

Hartung beitragen. So werden die erwunschten harten Oberflfichen 
weiter verbessert erhalten, wenn die Oberflachen, vor dem 
Verpressen bedampft werden. 
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Liegen hartere Deckschichten vor, so konnen diese reiativ dunn sein. 
So kann insgesamt Material bei gleicher Plattendicke eingespart 
werden, da die weiche Mittelschicht aus vergleichsweise wenig 
5 Material hergestellt wird. 



Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren weiter 
10 verdeutlicht. 

Figur 1 zeigt einen Schnitt durch eine Bandwaage 1 und einen 
nachfolgenden Mischer 2. Wie durch den Pfeil 3 angedeutet, 
werden getrocknete Fasern, die aus Holzhackschnitzeln hergestellt 
15 wurden, uber eine Offnung eines Gehauses 4 der Bandwaage 1 
zugefuhrt. Eine Schrage 5 lenkt die ankonnmenden Fasern put das 
Band der Bandwaage. 

Die Bandwaage erfasst und steuert die Materialmenge, die in 
Richtung der drei Walzen 6 transportiert wird. Die.drei Walzen 6 sind 

20 Obereinander sowie versetzt so angeordnet, dass diese mit der 
Bandwaage 1 einen spitzen Winkel Alpha einschlieSen. Die auf der 
Bandwaage befindlichen Fasern gelangen in diesen spitzen Winkel 
hinein. Sie passieren die rotierenden Walzen 6. Dabei wird aus den 
Fasern ein Vorhang gebildet, der schwerkraftbedingt senkrecht nach 

25 unten entlang des Pfeils 7 weiter transportiert wird. Der Vorhang 
gelangt so in den Mischer 2 hinein und zwar zwischen eine Ndehrzahl 
an Dusen 8 und Werkzeuge 9. 

Der Mischer besteht aus einem rohrformigen Gehause. Das Gehause 
30 wird durch eine Doppelwand 10 und. 11 gebildet. Zentral irq Inneren 
des Gehauses ist eine Achse 12 angeordnet, auf der die Werkzeuge 
9 befestigt sind. Ein Werkzeug 9 schlieBt mit der Achse \% einen 
rechten Winkel ein. Jeweils vier ruderblattartige Werkzeugf 9 sind 
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sternformig zusammengefasst. Mehrere dieser zusammengefassten 
Werkzeuge sind in gleichformigen Abstanden auf der Achse 12 
befestigt. Der vordere Bereich, in den der aus Fasern bestehende 
Vorhang eingefuhrt wird, ist frei von Werkzeugen. So wird 
5 gewahrleistet, dass ein hinreichend groBer Abstand zwischen den 
Werkzeugen 9 und den Dusen 8 vorhanden ist. Dieser Abstand ist 
vorgesehen, damit aus den Dusen 8 austretender Leim nicht 
wahrend des Betriebes auf die Werkzeuge unmittelbar auftrifft. 

10 _ Der Durchmesser des Gehauses des Mischers entspricht der Breite 
der Offnung, uber die der aus Fasern bestehende Vorhang in den 
Mischer eingefuhrt wird. Die Breite des Vorhangs ist an die Breite der 
Offnung angepasst. Die Dusen 8 sind halbkreisfdrmig urn die Achse 
12 herum in einem oberen Bereich angeordnet. Hierdurch wird 

15 bewirkt, dass einerseits der Vorhang gleichmaBig mit Leim versehen 
wird und andererseits der aus den Dusen 8 austretende Leim nicht 
unmittelbar auf Teile des Mischers auftrifft. Zwischen den Dusen 8 
und dem Gehause 10, 11 ist ein Abstand angeordnet, so dass eine 
Art Ringspalt gebildet wird. Uber diesen Ringspalt wird Luft 

20 angesaugt. Nicht dargesteilt sind Mittel zur Erwarmung der Luft, die 
angesaugt wird. Es entsteht so ein Leim-Luft-Gemisch. Der mit Leim 
versehene Vorhang (mit anderen Worten eine ganz oder 
uberwiegend aus Fasern gebildete Matte) wird durch den Luftstrom 
parallel zur Achse 12 durch den Mischer 2 trahsportiert. Die Achse 

25 rotiert wahrend des Transports und somit die Werkzeuge 9. Dabei 
wird der Leim mit den Fasern weiter vermischt. Zwischen die beiden 
Wande 10 und 11 der Doppelwand wird eine gekuhite Flussigkeit 
eingeleitet, urn im Inneren des Mischers an seinen Innenwanden eine 
Kondenswasserschicht entstehen zu lassen. 



In der Figur 2 wird eine Aufsicht auf den Mischer parallel' zur Achse 
12 gezeigt. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit 'sind nyr zwei 
Werkzeuge 9 eingezeichnet. Anhand von Figur 2 wird insbesondere 
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eine einreihige, halbkreisfdrmige Anordnung der Dusen im oberen 
Bereich verdeutlicht. 



In der Figur 3 wird eine Ausfuhrungsform des Verfahrens im 
5 Gesamtzusammenhang verdeutlicht. 

Als Ausgangsmaterial werden Laub- oder Nadelholzer in Form von 
Stammen, Asten und/ oder Sagewerks- sowie Industrierestholzer 
eingesetzt. Das Holz wird zunachst in Schnitzel mit einer GroBe von 

10 etwa 20 x 5 mm in einer Zerkleinerungseinrichtung 31 zerkieinert. 
Diese Schnitzel konnen aber auch direkt aus dem Forst oder aus 
Sagewerken kommen. Sie konnen gesiebt werden, urn zu klein§ bzw. 
zu groBe Teilchen zu trennen. Wenn die Hackschnitzei die richtige 
GroBe haben, konnen sie gewaschen werden, urn anhgftende 

15 Fremdkorper, insbesondere Sand und Erde) zu beseitigen. So werden 
Schneid- und andere Werkzeuge im spateren Herstellun|s- und 
Verarbeitungsverfahren geschont und nicht bescKadigt. 

Vorteilhaft wird Sagemehl verwertet, weich.es. in einen Silo 32 
20 gegeben wird. » 

Von der Zerkleinerungseinrichtung 31 sowie vom Sjlo 32 werden die 
Holzbestandteile einem trichterfdrmigen Vordampfbehalter mittels 
Forderbander zugefuhrt. 

25 

Die Zufuhrung erfolgt typischerweise im Verhaltnis von etwa ^ : 4 (60 
Gew.-% Spane, 40 Gew.-% Sagemehl). Auf diese Weife^ wird 
Sagemehl ebenfalls verwertet. Kosten werden so weiter gesenkt. 
Ressourcen an Rohstoff werden geschont. Der Anteil an Spanen 
30 sollte uberwiegen, da hieraus Fasern und sp<3ter Fasfrmatten 
entstehen, die mechanisch stabilisieren. Eine Untergrenze fur den 
Sagemehlanteil ist daher nicht einzuhalten. 
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!m Vordampfbehalter 33 werden die Hoizbestandteile gemischt, 
vorbedampft und dabei 60 bis 70 °C erwarmt. Beispielsweise mittels 
einer Stopfschnecke werden die Hoizbestandteile anschlieBend 
einem Kocher 34 zugefuhrt. Im Kocher 34 werden die 
5 Hoizbestandteile ca. 2 bis 3 Minuten bei einem Druck von II bis 16 
bar und einer Temperatur von 140 bis 180 °C gekocht. Druck und 
Temperatur sind so gewahlt, dass eine Aufspaltung in flussige und 
teste Hoizbestandteile stattfindet. 

10 Die flussigen Bestandteile werden von den festen abgetrennt und 
einer Leitung 36 zugefuhrt, die gasdicht mif dem Kocher 34 
verbinden ist. 

Die festen Hoizbestandteile werden einer Zerfaserungsmaschine 36 
15 (Refiner bzw. Defibrator) zugefuhrt. Die Zerfaserungsmaschine 36 
umfasst typischerweise einen Stator und einen .Rptor, die ub§ r einen 
Motor angetrieben werden. Die festen Hoizbestandteile werclen hier 
in Fasern zerlegt. 

20 Die Fasern, die in einer Ausfuhrungsform mit Sagemehl' vfrrnischt 
sind, werden pneumatisch einem Trocknungsrphr 37 zugefuhrt. Im 
Folgenden wird unabhangig hiervon von Fasern gesprochen. Im 
Trocknungsrohr 37 werden die Fasern bei 160 bis 220 °C getrocknet. 
Die Trocknung lauft relativ schnell und kostengunstig ab, da die 

25 flussigen Hoizbestandteile bereits entfernt wurden. 



Vom Trocknungsrohr aus gelangen die Fasern in Zyklone 38. tyer wird 
der Dampf abgeschieden. Nach unten werden die Fasern 



30 typischerweise 50°C. Die Fasern werden, dgnn in 
Beleimungseinrichtungen 39 bei vergleichsweise kuhlen 



Fasern weisen eine Temperatur von typischerweise 35 bis 40 °C auf. 



herausgefuhrt. Die Temperatur der Fasern betraqt dann 



Temperaturen mechanisch beleimt. Die anschlieSend beleimten 
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Die beleimten Fasern gelangen in eine oder mehrere 
Sichteinrichtungen 40. In einer AusfOhrungsform umfassen die 
Sichteinrichtungen 40 Heizeinrichtungen, um die Fasern auf 55 bis 60 
°C zu erwarmen. Die Erhohung der Temperatur ist dann von Vorteil, 
5 wenn die Platten bei Temperaturen von zum Beispiel 80°C verpresst 
werden sollen. Der Pressschritt kann so beschleunigt werden, da die 
gewunschte Temperatur nicht ausschlieBlich rftittels der beheizten 
Presse erreicht werden muss. Kurzere Presszeiten fuhren zu groBeren 
Produktionskapazitaten oder geringeren Anschaffungskosten der 
10 _ eingesetzten Pressen mit umlaufenden Bandern, da diese dann 
kurzer sein konnen. Auch ist der Platzbedarf fOr solche Pressen 
geringer. Hierdurch werden weiter Kosten eingespart. 

Die vorbeleimten Fasern werden einem oder mehreren 
15 Abscheideeinrichtungen 41 zugefuhrti. Von den 

Abscheideeinrichtungen 41 gelangen die vorbeleimten Fasern zu 
einer Streustation 42. Die Streustation 42 gibt die vorbeleimten 
Fasern auf ein Transportband. Das Transportband fuhrt die Fasern zu 
einer Vorpresse 44. Hier werden die Fasern vorgepresst und so 
20 verdichtet. Die Vorpresse umfasst umlaufende Bander, zwischen die 
die Fasern zugefuhrt und dabei gepresst werden. AnschlieBend 
durchlaufen die Fasern eine Formstrasse 45, die uber diverse 
Einrichtungen verfugt, die sicherstelien, dass die Fasern in der 
gewunschten Form vorliegen. Die Formstrasse fuhrt in einer 
25 AusfOhrungsform zu einer Bedampfungseinrichtung 46. Hier werden 
die Fasern von oben und/ oder unten bedampft: Die Fasern konnen 
parallel zum Transportband geteiit und so im Jnneren" bedampft 



werden. 



30 Die Fasern gelangen schlieBlich zur Hauptpresse 47, die gus zwei 
umlaufenden gegeneinander gepressten Stahlbandern best^ht. Hier 
findet die Pressung beispielsweise bei 80°C statt. ^ 
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AnschlieBend werden die Platten mittels einer Sageeinrichtung 48 
zersagt und einer Halteeinrichtung 4? zugefuhrt. In der 
Halteeinrichtung werden die Platten so gehaiten, dass diese sich 
nicht beruhren. Die Platten werden so gekOhit. 



Die abgetrennten flOssigen Bestandteile, die der Leitung 35 
zugefuhrt wurden, werden innerhalb des gasdicht abgeschlossenen 
Systems abgekuhlt. Sind diese flussigen Bestandteile hinreichend 
abgekuhlt worden, so werden diese entweder entsorgt oder der 
10 Beleimungseinrichtung 39 zugefOhrt. 

AnschlieSend werden die Platten beispielsweise zu Paneelen weiter 
verarbeitet. Die Platten werden dann beispielsweise mit Papieren 
beschichtet und das Schichtsystem einer PresSe zugefuhrt. In der 

15 Presse wird das Schichtsystem bei Temperaturen oberhalb von 
150°C, so zum Beispiel bei Temperaturen zwischen 180°C und 230 °C 
verpresst. Die eingesetzten Harze harten dann aus. Die Platte wird 
weiter zersagt und mit Kupplungselementen durch Frasen v§ rsehen. 
Die Paneele konnen ais Belag fur Wande oder FuBboden dienen. 

20 Werden diese als FuSbodenbelag eingesetzt, so sind die Paneele auf 
der Dekoroberseite mit einer abriebfesten, transparenten Schicht 



5 



versehen. 



25 
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Anspruche 

1. Verfahren fur die Herstellung eines aus Holzfasern, Holzspanen 
und/ oder Sagemehl gefertigten Bauelements, insbesondere 
einer Platte mit den Schritten: 

- Aufbringung von Leim auf Holzfasern, Holzspanen und/ oder 
Sagemehl, 

- Verpressen der mit dem Leim versehenen Holzfasern, 
Holzspanen und/ oder Sagemehl zum Bauelement, 
insbesondere zu einer Platte. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem bei einer Temperatur 
unterhalb von 120°C, bevorzugt unterhalb von 95°C, besonders 
bevorzugt unterhalb von 60°C verpresst wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem ganz oder 
uberwiegend Reaktivharze als Leim eingesetzt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei 
dem als Leim Harnstoffharze, Melamin-Harze, Acrylat-Hgrze, 
Epoxyd-Harze, Polyester-Harze oder Mischungen- hiervon 
eingesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, bei 
dem der Anteil an eingesetztem Leim so gewdhlt ist, dg$s 35 
Gew.-%, bevorzugt 20 Gew.-%, besonders bevorzugt 1Q Gew.-% 
an Leim im hergestellten Produkt nicht uberschritten wjrd. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruch^. bei 
dem die Holzfasern, die Holzspane und/ oder das Sagemehl in 
feste und flussige Bestandteile innerhalb eines gasdiqhten 
Systems zerlegt werden, die flussigen Bestandteile voq den 
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festen Bestcmdteilen getrennt werden und bei Temperaturen 
unterhalb von 90 °C, insbesondere unterhalb von 70 °C, 
besonders bevorzugt unterhalb von 50°C aus dem gasdichten 
System herausgefuhrt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorgehenden Anspruche, bei dem 
der Leim bei einer Temperatur unterhalb von 100°C auf die 
Holzfasern, Holzspane und/ oder das Sagerrjehl aufgebracht 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche mit den 
Schritten: 

- Trocknung von Holzfasern, Holzspanen und/ oder Sagemehi in 
einer Trocknungseinrichtung, 



Holzspane und/ oder Sagemehi auSerhalb der 
Trocknungseinrichtung bei einer abgekuhlten Temperatur, 
- Verpressen der mit dem Leim versehenen Holzfasern, 
Holzspane und/ oder Sagemehi zu einem Bauelement. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Leim auf die Holzfasern, 
Holzspane und/ oder Sagemehi aufgebracht wird, indem ein 
Leim-Gas-Gemisch auf die Fasern gespruht wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Leim in einer solchen Menge 
aufgetragen wird, dass 45 bis 55 kg Leim pro m 3 Bauelement 
eingesetzt wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzfasern, Holzspane und/ 
oder das Sagemehi vor der Aufbringung von Leim auf eine 
Bandwaage gegeben werden und die Bandwaage und die 



wird. 



- Aufbringung von Leim auf die getrockneten Holzfasern, 
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Leimaufbringung so gesteuert werden, dass das 
Mengenverhditnis zwischen dem Leim und den Holzfasern, 
Holzspanen und/ oder derm Sdgemehl wahrend der 
Aufbringung des Leims im wesentlichen konstant ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die mit Leim versehenen 
Holzfasern, Holzspane und/ oder Sdgemehl miteinander 
vermischt und/ oder verwirbelt werden und zwar insbesondere 
in einem Mischer (39) mit gekuhlten Wcinden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern zu einem Vorhqng 
oder einer Matte geformt werden und der Leim auf den 
Vorhang oder die Matte aufgebracht oder m den Vorhqng 
oder in die Matte hineingebracht wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Leim zu'sammen mit 
erwarmter Luft auf die Holzfasern, Holzspane und/ oder das 
Sagemeh! aufgebracht wird und zwar insbesondere bei einer 
Lufttemperatur von 40 bis 70°C. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Leim zusammen mit einem 
Harter auf die Holzfasern, Holzspane und/ oder das Sdgemehl 
aufgebracht wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehende'n Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Leim nach der Aufbringung 
auf die Holzfasern, Holzspane und/ oder das sagemehl 
zunachst nur auf seine Oberflache begrenzt aktiviert wird. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die mit Leim versehenen 
Holzfasern, Holzspane und/ oder das Sagemehl durch ein 
Steigrohr gebiasen werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Holz in feste Bestandteile und in 
flussige Bestandteile zerlegt wird, und flOssige Bestandteile als 
Leim auf die Holzfasern, Holzspane und/ oder das Sagemehl 
aufgebracht werden. 

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die flussigen Bestandteile vor der 
Aufbringung abgekuhlt werden und zwar insbesondere urn 
wenigstens 30°C, bevorzugt urn wenigstens 60 °C. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Leim Lignih und 
Hemicellulose enthalten sind und zwar insbesondere mit einem 
Anteil von bis zu 20 Gew.-%. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Kunststofffasern und / ocjer 
Glasfasern zu den Holzfasern, Holzspanen und/ oder dspn 
Sagemehl hinzugegeben werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass plattenartige Formteile 
hergestellt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Holzfasern. Holzspapp und/ 
oder das Sagemeh! unmittelbar vor dem Verpressen rnlt Dampf 
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24. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass MDF- und/ HDF-Platten fur 
FuGbodenpaneele und Formteile zeitgleich hergestellt werden 
und die hierfur verwendeten Fasern aus der gleichen 
Einrichtung, insbesondere aus der gleichen Mahleinrichtung 
stammen. 

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das verpresste Bauteil 
wenigstens mit mit Harz versehenem Papier beschichtet wird, 
und in einer Presse bei Temperaturen oberhalb von 150 °C, 
bevorzugt bei Temperaturen oberhalb von 180°C verpresst 
wird. 

26. Bauelement ganz oder uberwiegend bestehend aus mit Leim 
versehenen, miteinander verpressten Holzfasern, Holzsp^nen 
und/ oder Sagemehl. 

27. Bauelement nach dem vorangegangenen Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Anteil an Leim im Bauelement 45 bis 
55 kg pro m 3 , insbesondere 50 bis 52 kg pro m^betragt, 

28. Bauelement nach einem der beiden vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Leim in der 
Platte aus nicht ausgeharteten Harzen besteht. 

29. Bauelement nach einem der vorangegangenen 
Vorrichtungsanspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
Reaktivharze wie Harnstoffharze, Melamin-Harze, Acrylpt- 
Harze, Epoxyd-Harze, Polyester-Harze oder Mischungerf hiervon 
als Leim eingesetzt sind. 
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Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bauelement eine Platte ist. 

Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, dadurch gekennzeichnet, dass dieses 
ganz oder uberwiegend aus miteinander verleimten Holzfasern 
besteht. 

Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, dadurch gekennzeichnet, dass dieses 
Sagemehl enthalt, wobei der Anteil an Sagem'ehl im 
Bauelement bevorzugt rnehr als 5 Gew.-%, fresonders 
bevorzugt rnehr als 10 Gew.-% betragt. 

Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichte des Baueiements wenigstens 300 kg/m 3 , bevorzugt 
wenigstens 400 kg/m 3 , besonders bevorzugt wenigstens 
500 kg/m 3 betragt. 

Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichte des Baueiements nicht rnehr als 1500 kg/m 3 , bevorzugt 
nicht rnehr als 1000 kg/m 3 , besonders bevorzugt nicht rnehr als 
800 kg/m 3 betragt. . ' 

Bauelement nach einem der vorangegangenen 
VorrichtungsansprOche, herstellbar nach einem Verfahren 
nach einem der vorhergehenden Verfahrensanspruch$, 

Laminatpaneel umfassend eine Tragerplatte sowie wejtf ren 
Schichten, insbesondere Papierschichten oberhalb unc|/ oder 
unterhalb der Tragerplatte, dadurch gekennzeichnet; glass die 
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Tragerplatte aus einem Bauelement nach einem der 
yorangegangenen VorrichtungsansprOche hergestellt ist. 

37. Laminatpaneel nach dem vorangegangenen Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Dichte der Tragerplatte 
mehr als 1500 kg/m 3 , bevorzugt mehr als 2000 kg/m 3 betragt. 
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